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(54) Verbindung zwischen Fugeflachen von zwei Bauteilen sowie Verfahren zum Herstellen einer 
Klebermatrix auf einer Fugeflache 



(57) Die Erfindung betrifft eine Verbindung zwi- 
schen zwei Bauteilen (2,4), wobei beide Bauteile (2,4) 
zumindest abschnittsweise miteinander korrespondie- 
rende Fugeflachen (6,8) aufweisen, die im verbundenen 
Zustand zumindest abschnittsweise aneinander anlie- 
gen. Das technische Problem, einerseits auf die Vorteile 
einer Klebeverbindung im Vergleich zu mechanischen 
Fugesystemen nicht zu verzichten, gleichzeitig aber 
den bauseitigen Aufwand und den Aufwand der Hand- 
habung der Bauteile nicht zu erhdhen, wird dadurch ge- 



lost, dass eine Matrix (14,16) auf mindestens einer der 
Fugeflachen (6,8) zumindest abschnittsweise angeord- 
net ist, dass eine Vielzahl von Kapseln (18) in der Matrix 
(14) verteilt angeordnet ist, dass in den Kapseln (18) ein 
Stoff eines Reaktionsklebstoffsystems enthalten ist und 
dass zumindest ein Teil der Kapseln (18) den in ihnen 
enthaltenen Stoff unter aufterer Emwirkung zumindest 
teilweise freisetzen. 

Die Erfindung betrifft auch Bauteil mit mindestens 
einer Fugeflache sowie ein Verfahren zum Herstellen ei- 
ner Klebermatrix auf einer Fugeflache. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verbindung zwi- 
schen Fugeflachen von zwei Bauteilen sowie ein Ver- 
fahren zum Herstellen einer Klebermatrix auf einer Fu- 
geflache. Insbesondere betrifft die Erfindung eine Ver- 
bindung zwischen Fugeflachen, auf denen eine Matrix 
mit einem Klebstoffsystem aufgebracht ist, das seine 
die Fugeflachen verbindende Wirkung erst beim Fugen 
der Bauteile entfaltet. Das Aufbringen des Klebers kann 
dabei auch zeitlich beabstandet vom Zusammenfugen 
der Bauteile erfolgen, z.B. bei der industriellen Herstel- 
lung des Bauteils. 

[0002] Unter Bauteile sind allgemein Werkstucke zu 
verstehen, die im Zuge ihrer weiteren Verarbeitung mit 
anderen Werkstucken zu einer Gesamtheit vereinigt 
werden sollen. Die miteinander zu fugenden Werkstuk- 
ke konnen von einheitlicher Dimension, Beschaffenheit 
und auch aus denselben Werkstoffen bestehen, konnen 
sich aber auch grundsatzlich in alien moglichen Berei- 
chen unterscheiden. Insbesondere, aber nicht aus- 
schliefclich betrifft die Erfindung Bauteile, von denen 
mindestens ein Bauteil aus einem zellulosehaltigen Ma- 
terial besteht. 

[0003] Fur das Fugen von Bauteilen sind verschiede- 
ne Techniken wie Nageln, Dubeln, Schrauben, form- 
schlussiges Verbinden, z.B. Schwalbenschanz-Verbin- 
dung, Einrasten, z.B. leimlose Vertegesysteme fur 
Fulibodenbelage, und Kleben bekannte Technologien. 
[0004] Das Kleben bietet viele Vorteiie gegenuber 
rein mechanisch wirkenden Verbindungselementen. Ei- 
nerseits erlaubt die flachige Verbindung der Bauteile ei- 
ne gute Obertragung von Kraften von einem Bauteil auf 
ein anderes. Ebenso kann, wenn gewunscht bzw. erfor- 
derlich, aufgrund des vollstandigen Ausfullens der Ver- 
bindungsfuge durch den Kleber eine geschlossene Fu- 
ge ausgebildet werden, die z.B. das Eindringen von 
Fremdstoffen wie z.B. Staub, Wasser und dergleichen 
wahrend der Montagephase und im Zuge der Benut- 
zung verhindert. Des weiteren kann durch Kleben im 
Gegensatz zum Nageln und Schrauben eine Verbin- 
dung erfolgen, die aufteriich keine Verbindungsmittel er- 
kennen lasst und dadurch optisch nicht erkennbar ist. 
Dies ist vor allem fur Fufcbodenbelage und fur Mobel 
von groRer Wichtigkeit. 

[0005] Das Aufbringen von Kleber im Zuge des Fu- 
gens der Bauteile wahrend der Montage ist in der Regel 
sehr zeitaufwandig und erfordert fachliche Kenntnis 
uber Werkstoffeigenschaften und geeignete Klebesy- 
steme bzw. Geschick des Ausfuhrenden, um das ge- 
wunschte Ergebnis zu erreichen. Probleme konnen da- 
bei z.B. die offene Zeit des Klebers sein, also die maxi- 
male Zeit, die zwischen Aufstreichen des Klebers und 
Fugen der Teile verstreichen darf, um eine ausreichen- 
de Klebeverbindung zu erhalten. Weitere Probleme 
stellen die Beschaffenheit des Klebers selbst, da bei zu 
geringer Viskositat ein Abtropfen des Klebers auftreten 
kann, und der erhohte Montageaufwand bedingt durch 



das Aufbringen des Klebers dar. 
[0006] Fur LaminatfuRbdden beispielsweise wird 
empfohlen, deutlich mehr Kleber aufeubringen als erfor- 
derlich. Der Kleber soil nach dem Fugen der Nut-Feder- 
5 Verbindung auf der gesamten Lange der Fugestrecke 
herausquellen, um ein vollstandiges Abdichten der Kle- 
befuge zu erreichen. Der uberschussige Kleber muss 
dann aufwandig entfernt werden, um ein optisch ein- 
wandfreies Resultat zu erzielen. 

10 [0007] Aus dem Stand der Technik der DE 297 03 962 
U1 ist ein Fufcboden-oder Wandbelag bekannt, bei dem 
die Fugeflachen als Nut-Feder-Profil ausgebildet sind, 
die mit einem Kontaktklebstoff beschichtet sind. Dieser 
kann bereits werkseitig aufgebracht worden sein, so 

15 dass beim Fugen der Bauteile entlang der Fugeflachen 
eine Klebeverbindung entsteht. Ein Kontaktklebstoff ist 
ein Klebstoff, der als Losung auf die zu verklebenden 
Fugeflachen aufgebracht wird und der erst nach weit- 
gehendem Verdunsten des Losungsmittels, also wenn 

20 die Klebstofffilme scheinbar trocken sind, unter mog- 
lichst grolier Druckeinwirkung zusammengefugt wird. 
Die zusammengefugten Klebstofffilme bilden dann im 
wesentlichen unter Verdampfen restlicher Losungsmit- 
tel eine Klebstoffschicht mit hoher Festigkeit aus. Die 

25 Klebewirkung beruht dabei auf den physikalisch wirken- 
den Adhasionskraften. Problematisch bei den im Stand 
der Technik verwendeten Kontaktklebstoffen ist die per- 
manent vorhanden latente KlebewinXung durch die Ad- 
hasionskrafte. Da auch einseitig wirkende Kontaktkleb- 

30 stoffschichten bei einem Andrucken an beliebige Ge- 
genstande zu einer Klebewirkung fiihren, mussen die 
so vorbehandelten Bauteile vor jeglichem Andrucken an 
andere Gegenstande gesichert werden, bevor diese mit 
anderen Bauteilen zusammengefugt werden. Dieses 

35 gilt insbesondere auch fur ein Anliegen an Verpak- 
kungsmaterial. 

[0008] Die Erfindung liegt daher das technische Pro- 
blem zugrunde, einerseits auf die Vorteiie einer Klebe- 
verbindung im Vergleich zu mechanischen Fugesyste- 
40 men nicht zu verzichten, gleichzeitig aber den bauseiti- 
gen Aufwand und den Aufwand der Handhabung der 
Bauteile nicht zu erhohen. 

[0009] Das zuvor aufgezeigte technische Problem 
wird gemaft einer ersten Lehre der Erfindung durch eine 

45 Verbindung zwischen zwei Bauteilen mit den Merkma- 
len des Anspruches 1. Weitere Merkmale sind in den 
davon abhangigen Unteranspruchen beschrieben. 
[0010] Die voriiegende Erfindung kann insbesondere 
bei beliebigen Bauteilen angewendet werden. Exempla- 

50 risen werden zwei besondere Anwendungen angege- 
ben, ohne jedoch die Erfindung darauf zu beschranken. 
[0011] Die Bauteile konnen Paneele von Fufiboden- 
belagen wie z.B. Parkett und Laminatfufibdden sein, so- 
wie von Wand- Oder Deckenbelagen, die mechanisch 

55 miteinander verbunden werden, um einen flachigen Be- 
lag zu ergeben. 

[0012] Des weiteren konnen die Bauteile Mobelteile 
sein, aus denen ein Mobelstuck zusammengefugt wird. 
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Dabei kommt es insbesondere auf ein Verbinden von 
Bauteilen aus unterschiedlichen Werkstoffen an. Bei- 
spielsweise werden Bauteile aus Holz bzw. einem Holz- 
werkstoff mit metallischen oder aus Kunststoff beste- 
henden Beschlagen oder mit Schrauben verbunden. 5 
Werden die Beschlage Oder Schrauben mit den aus 
Holz oder einem Holzwerkstoff bestehenden Bauteilen 
verbunden, so tritt eine gegenseitige Fixierung der Bau- 
teile untereinander ein, die ein langdauerndes testes 
Verbinden der Mobelteile mtteinander ermoglicht. 
[0013] Ganz allgemein konnen die Bauteile aus glei- 
chen oder unterschiedlichen Materialien bestehen. Da- 
bei kommt es nicht auf die Art des jeweiligen Materials 
an, es konnen Kunststoffe, Metalle und naturiiche Ma- 
terialien zum Einsatz kommen. 

[0014] In bevorzugter Weise besteht dabei jeweils 
mindestens ein Bauteil zumindest teilweise aus einem 
zellulosehaltigen Material, beispieisweise aus einem 
zumindest teilweise aus einjahrig nachwachsenden 
Pflanzen wie Gras oder Stroh bestehenden Material, 
das vorzugsweise verpresst und/oder mit einem Binde- 
mittel versehen ist. Insbesondere kann das Material 
auch zumindest teilweise aus einem lignozellulosehal- 
tigen Material bestehen, wie Holz oder einem Holzwerk- 
stoff. 

[001 5]. Erfindungsgemafc wird fur das dauerhafte Ver- 
binden der Bauteile ein Reaktionsklebstoffsystem ein- 
gesetzt. Reaktionsklebstoffe sind Klebstoffe. die uber 
chemische Reaktionen, bspw. Polyreaktionen oder Ver- 
netzung von zwei oder mehr Klebstoffkomponenten, die 
durch Warme, zugesetzte Harter oder andere Kompo- 
nenten bzw. durch Strahlung ausgelost werden konnen, 
ausharten und abbinden. Die sich daraus ergebenden 
Verklebungen sind sehr fest und dauerhaft. 
[0016] Die an der Reaktion teilnehmenden Stoffe sind 
zum einen die Klebstoffkomponenten selbst, die nach 
Abschluft der chemischen Reaktion Teil der ausgehar- 
teten KlebstofTschicht sind. Zu diesen Klebstoffkompo- 
nenten gehoren auch die sogenannten Harter. Zum an- 
deren sind die Stoffe Reaktionsbeschleuniger und/oder 
Koinitiatoren. Unter Koinitiator versteht man eine Kom- 
ponente, die den Harter bzw. den Beschleuniger erst 
beim Vorliegen von bestimmten Bedingungen, z.B. 
Temperatur, pH-Wert, Strahlungsenergie oder Feuch- 
tigkeit, seine Wirkung entfalten lasst. 
[0017] Beispieisweise sind Reaktionsklebstoffsyste- 
me auf Isocyanatbasis, auf Epoxybasis, auf Basis un- 
gesattigter Systeme ebenso geeignet wie sulfidische 
Systeme, Kleber auf Siloxanbasis und saurehartende 
Systeme. Grundsatzlich konnen aber alle Systeme ver- 
wendet werden, die zumindest zwei Komponenten fur 
die chemische Hartungsreaktion bendtigen. Hartungs- 
reaktionen konnen durch Radikalbildner wie Peroxide, 
Azoverbindungen, Redox-Systeme, Strahlung (UV und 
sichtbares Licht) Oder durch Saurebildner erreicht wer- 
den. Ebenso sind auch einkomponentige Klebstoffsy- 
steme moglich. Die Hartung erfolgt dann in Kombination 
mit Feuchtigkeit, wie bspw. bei Einkomponenten-lso- 



cyanatsystemen. 

[0018] Weiter erfindungsgemalJ ist das Reaktions- 
klebstoffsystem gekapselt ausgefuhrt, wobei zumindest 
einer der an der chemischen Reaktion teilnehmenden 
Stoffe in gekapselter Form, also in Kapseln eingebracht 
ist. Somit kann eine Klebstoffkomponente, ein Harter, 
ein Beschleuniger und/oder ein Koinitiator in den Kap- 
seln enthalten sein. 

[0019] Unter Kapseln versteht man die Umhuliung ei- 
nes Stofftropfchens. Eine Vielzahl von so erhaltenen 
Kapseln sind in einer Matrix dispergiert. Die Umhuliung 
der Kapsel muss zum einen so ausgestaltet sein, dass 
der darin enthaltene Stoff einerseits den Auftragungs- 
prozess und die Lagerung bis zum Fugen der Teile ohne 
ungewollte Veranderung ubersteht und zudem eine Ver- 
traglichkeit mit der Matrix vorhanden ist. Andererseits 
muss eine Aktivierung der Hartungsreaktion im Zuge 
des Fugens moglich sein. Das wird dadurch erreicht, 
dass die Kapseihulle aufgebrochen wird, wodurch sich 
der nun freiliegende Stoff des Klebstoffsystems partiefl 
oder vollstandig auf der Fugeoberflache befindet und 
mit mindestens einem weiteren Stoffe bzw. Klebstoff- 
komponente des reaktiven Klebstoffsystems eine che- 
mische Reaktion eingeht bzw. die chemische Reaktion 
beschleunigt oder initiiert. Erst dadurch wird als Folge 
des Zusammenfugens die Verklebung der beiden Bau- 
teile bewirkt. 

[0020] Das Aufbrechen der Kapseln kann z.B. durch 
die Einwirkung von mechanischen Kraften, also bei- 
spieisweise durch Druck oderReibung erfolgen. Fur das 
Aktivieren des Reaktionsklebstoffs sind neben einer 
Druck- oder Reibungskrafteinwirkung aber auch alle an- 
deren Techniken, die ein Aufbrechen der Kapseln be- 
wirken, geeignet. Das Aufbrechen der Kapseln kann 
durch die Verwendung von Hilfsmitteln wie z.B. durch 
das Auftragen einerdie Kapsel auflosenden Flussigkeit, 
wie z.B. Wasser durch Spriihen, Streichen, Rollen oder 
ahnliches, durch die Einwirkung von Ultra schallenergie, 
Hochfrequenzenergie, Warmeenergie z.B. Infrarot- 
Strahlung oder die Einwirkung von UV-Strahlung "erfol- 
gen. 

[0021] Das reaktive Klebstoffsystem selbst kann aus 
einer einzigen Komponente, die mit Wasser als zweiter 
Komponente reagiert, oder auch aus zwei Oder mehre- 
ren Komponenten bzw. Stoffen bestehen. Teile der Ma- 
trix oder die gesamte Matrix selbst konnen auch Kom- 
ponenten bzw. Stoffe des Klebstoffsystems sein. 
[0022] Das Aufbringen bei einem reaktiven Klebstoff- 
system aus mehreren Komponenten kann derart erfol- 
gen, dass auf einer Fugeoberflache die eine Kompo- 
nente als gekapseltes System aufgebracht wird und 
dass die andere Komponente in analoger Weise auf der 
anderen Fugeoberflache plaziert wird. ImZuge des Fu- 
gens werden die Kapseln in einer derzuvor beschrieben 
Vorgehensweisen zum Aufbrechen gebracht, wodurch 
die beiden Komponenten miteinander in Kontakt und in 
Mischung gebracht werden. Ein rasches Harten des 
Klebers ist die Folge. 
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[0023] Die Matrix, in der die Kapseln dispergiert sind, 
hat primar die Aufgabe, die Kapseln auf der Oberflache 
der Fugeflachen so nachhaltig zu verankern, dass sie 
bis zum Zeitpunkt des Zusammenfugens der Bauteile 
dort verbleiben. Die Matrix besteht dazu entweder a us 
einem Klebstoff, insbesondere einem Schmelzklebstoff, 
Oder aus einem Wachs Oder Harz. 
[0024] Daneben kann die Matrix auch zusatzliche 
Aufgaben ubemehmen, bspw. eine Versiegelung der 
Fugeoberflache, insbesondere als Schutz vor dem Ein- 
dringen von Feuchtigkeit, eine Verfestigung der Fuge- 
oberflache Oder die Funktion eines Haftvermittlers, 
wenn die gekapselte Klebstoffkomponente Haftungs- 
probleme mit der Fugeoberflache aufweist. 
[0025] Die Matrix kann aber auch selbst zumindest 
teilweise Stoffdes Klebstoffsystems sein. In diesem Fall 
beinhalten die Kapseln jenen Stoff bzw. jene Stoffe, die 
dazu fuhren, dass der in der Matrix enthaltene Stoffdes 
Klebstoffsystems mit diesen gemeinsam zur chemi- 
schen Reaktion mit nachfolgender Hartung gebracht 
wird. 

[0026] Das Aufbringen des gekapselten Klebstoffsy- 
stems kann entweder nur auf einer Fugeflache Oder auf 
beiden Fugeflachen erfolgen. Ein einseitiges Aufbrin- 
gen ist dann unumganglich, wenn nur eines der beiden 
Bauteile fur eine vorherige Bearbeitung zuganglich ist. 
[0027] Vor allem im Hinblick auf die Verwendung der 
zuvor beschriebenen gekapselten Klebstoffsysteme fur 
Laminatfufcboden ergeben sich erhebliche Produktvor- 
teile. Bisher gibt es prinzipiell zwei Arten von Verbin- 
dungsmoglichkeiten. Bei der einen erfolgt die Fugung 
der einzelnen Paneelen mittels eines Klebers, in der Re- 
gel einem PVAc-Kleber, sprich einem Weifcleim. Bei der 
anderen erfolgt eine mechanische Kupplung bzw. Ver- 
riegelung der Paneelen, bei der eine zusatzliche Verkle- 
bung aber ebenso moglich ist. Die Verwendung des 
Weilileimes erfordert jedoch einen hohen Zeitaufwand 
fur die Montage. Der Leim wird handisch aufgetragen 
und muss beim Fugen der Teile oberflachlich heraus- 
quellen. Erst nach erfolgter Trocknung wird der uberste- 
hende Leim abgereintgt. 

[0028] Der Vorteil der Verleimung der Paneelen ge- 
genubermechanischen Verriegelungssystemen liegt im 
Erhalt einer geschlossenen Oberflache, die dem Ein- 
dringen von Wasser sehr gut vorbeugt. Der Vorteil der 
mechanischen Verriegelung liegt in einer raschen Ver- 
legung. Eine bevorzugte Ausgestaltung der voriiegen- 
den Erfindung ermoglicht nun beide Vorteile zu kombi- 
nieren, ohne den Aufwand in der Behandlung vor einem 
Zusammenfugen der Bauteile zu erhdhen. Zum einen 
kann wie bei Weiftleim eine geschlossene, fugenfreie 
Oberflache erhalten werden, zum anderen ist eine ra- 
sche Verlegung wie bei mechantsch verriegelnden Ver- 
legesystemen moglich. 

[0029] GemaG einer zweiten Lehre der vorliegenden 
Erfindung wird das oben aufgezeigte Problem auch 
durch ein Bauteil mit mindestens einer Fugeflache mit 
den Merkmalen des Anspruches 24 gelost, bei dem die 



zuvor aufgezeigten Merkmale und Vorteile in Form einer - 
auf der mindestens einen Fugeflache angeordneten - 
Matrix mit einem gekapselten reaktiven Klebstoffsystem 
realisiert werden. 

5 [0030] Gemafc einer dritten Lehre der vorliegenden 
Erfindung wird das oben aufgezeigte Problem auch 
durch ein Verfahren zum Herstellen einer Matrix mit ei- 
ner Vielzahl von mindestens einen Stoff eines reaktiven 
Klebstoffsystems beinhaltenden Kapseln auf einer Fu- 

10 geflache eines Bauteils mit den Merkmalen des An- 
spruch 26 gelost. Weitere Merkmale sind in den Unter- 
anspruchen enthalteri. 

[0031] Bei diesem Verfahren wird mrt Hilfe eines Auf- 
tragssystems mindestens eine Matrixschicht aufge- 

15 bracht, die zumindest teilweise Matrixmaterial und zu- 
mindest teilweise Kapseln aufweist, und bei dem die so 
erhaltene Matrixschicht zumindest teilweise verfestigt 
wird. ErfindungsgemaG wird somit eine fur das Ausbil- 
den eines reaktiven gekapselten Klebstoffsystems auf 

20 der bzw. den Fugeflachen geeignete Matrixschicht auf- 
gebracht. 

[0032] Unter Verfestigen ist dabei zu verstehen, dass 
die Matrixschicht eine Konsistenz aufweist, dass diese 
formstabil ist und weitgehend inharent gegenuber An- 

25 haften an Verpackungen und anderen Oberflachen ist. 
Dieses wird insbesondere dann durchgefuhrt, wenn es 
die nachfolgenden Bearbeitungsschritte erfordern, z.B. 
Verpacken, Zwischenstapeln etc.. Die Auftragstechnik 
muss zudem an die bspw. plane Oder spharisch geform- 

30 te Form der mit Kapseln zu bestuckenden Fugeflache 
angepasst werden. 

[0033] Es gibt verschiedene bevorzugte Ausgestal- 
tungen des erfindungsgemafcen Verfahrens, die im fol- 
genden beschrieben werden. 

35 [0034] Bei einer ersten bevorzugten Ausgestaltung 
des erfindungsgemafien Verfahrens werden zunachst 
die Kapseln vor dem Auftragen in dem Matrixmaterial 
dispergiert. Mit Hilfe des Auftragssystems wird dann 
mindestens eine Matrixschicht aus Matrixmaterial auf 

40 zumindest einen Teil der Fugeflache aufgetragen, die 
dann in im wesentlichen gleichmafciger Verteilung die 
Kapseln enthalt. Danach wird die so erhaltene Matrix- 
schicht zumindest teilweise verfestigt. 
[0035] Bei einer zweiten bevorzugten Ausgestaltung 

45 des erfindungsgemalien Verfahrens wird mit Hilfe des 
Auftragssystems mindestens eine Matrixschicht aus 
Matrixmaterial auf zumindest einen Teil der Fugeflache 
aufgetragen. Besondere Rucksicht auf geringe aufcere 
Krafteinwirkung muss dabei wegen des Fehlens der 

50 Kapseln nicht genommen werden. Die noch nicht voll- 
standig verfestigte, insbesondere noch feuchte Matrix- 
schicht weist leicht klebende Eigenschaften auf. Auf die- 
se werden in einem zweiten Schritt die Kapseln aufge- 
bracht, die vorzugsweise als feines Pulver vorliegen. 

55 Nachfolgend wird die so erhaltene Matrixschicht zumin- 
dest teilweise verfestigt. 

[0036] Bei beiden zuvor beschriebenen erfindungs- 
gemafcen Verfahren besteht das Matrixmaterial zumin- 
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dest teilweise aus einem gelosten Klebstoff, der nach 
dem Auflragen zumindest teilweise durch eine Trock- 
nung verfestigt wird. Das Antrocknen kann dabei mit be- 
kannten Trocknungstechnotogien erfolgen, z.B. 
Heifcluft, Infrarot-Strahlung, Hochfrequenz, Mikrowelle 
erfolgen. 

[0037] Bei einer dritten bevorzugten Ausgestaltung 
des vorliegenden erfindungsgemaften Verfahrens wlrd 
mit Hilfe des Auftragssy stems mindestens eine Matrix- 
schicht aus mit Matrixmaterial zumindest teilweise um- 
mantelten Kapseln aufgebracht, die anschliefiend zu- 
mindest teilweise verfestigt wird. Insbesondere besteht 
dabei das Matrixmaterial zumindest teilweise aus einem 
Schmelzkleber, der nach dem Auftragen durch Erwar- 
men zumindest teilweise angeschmolzen und nachfol- 
gend durch Abkuhlen wieder verfestigt wird. Dadurch 
wird aus der Umhullung der Kapseln einerseits eine im 
wesentlichen durchgangige Matrixschicht erzeugt und 
andererseits kommt es durch das Anschmelzen des 
Schmelzklebstoffes zu einem guten Anhaften der Ma- 
trixschicht an der Fugeflache. 

[0038] Bei dem erfindungsgemaften Verfahren zum 
Herstellen einer Matrix mit einer Vielzahl von Kapseln 
auf einer Fugeflache kann das Aufbringen des Kleb- 
stoffsystems in Abhangigkeit von der Vlskositat und der 25 
Stabilitat der Kapseln gegenuber der Einwirkung durch 
aufcere Kraft mit ublichen Auftragssystemen wie Sprii- 
hen, Streichen, Walzen, Spachteln, Streuen und der- 
gleichen erfolgen. 

[0039] Ein Absaugen von moglicherweise zu viel auf- 30 
gebrachten Kapseln, das letztlich keine ausreichende 
Verankerung in der Matrix gefunden hat, kann vorteilhaft 
sein. Die abgesaugten Kapseln konnen dem Vorrat an 
Kapseln wieder zugefuhrt werden. Auch ein mehrfacher 
Auftragvon Kapseln, die gleichartige Stoffen und/oder 35 
andere StofFen des Klebstoffsystems beinhalten, ist 
moglich. * 

[0040] Nach dem Auftragen der Kapseln kann der 
Auftrag einer weiteren Matrixschicht wie zuvor beschrie- 
ben erfolgen. Damit erreicht man eine bessere Veran- *o 
kerung der Kapseln auf der Oberflache. Diese Schicht 
kann z.B. mit den Matrixkomponenten der ersten 
Schicht identisch oder auch aus anderen Stoffen zu- 
sammengesetzt sein. Ein anschlieftendes Verfestigen, 
wie es zuvor beschrieben wurde, kann ebenso erfolgen. 45 
Auch ein mehrlagiger Aufbau von Matrix und Kapseln 
ist moglich. 

[0041] Die Erfindung wird im folgenden anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert, wozu auf die 
beigefugte Zeichnung Bezug genommen wird. In der 50 
Zeichnung zeigen 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel von Bautei- 
len mit Fugeflachen fur eine erfindungsge- 
maflen Verbindung, wobei die Bauteile 55 
voneinander beabstandet angeordnet 
sind, 



das in Fig. 1 dargestellte Ausfuhrungsbei- 
spiel nach einem Zusammenfugen der 
Bauteile, 

verschiedene Ausschnitte gemafc 111 in Fig. 
1, die verschiedene Ausgestaltungen der 
Fugematrix darstellen, 

ein zweites Ausfuhrungsbeispiel von Bau- 
teilen mit Fugeflachen fur eine erfindungs- 
gemaBen Verbindung, 

ein dritte Ausfuhrungsbeispiel von Bautei- 
len mit Fugeflachen fur eine erfindungsge- 
maften Verbindung, 

Darstellungen zur Verdeutlichung der 
durchgefuhrten Tests zur Bestimmung der 
Starke der erfindungsgemaften Verbin- 
dung. 

[0042] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine erfindungsgema- 
Re Verbindung zwischen zwei Bauteilen 2 und 4. Beide 
Bauteile 2 und 4 weisen zumindest abschnittsweise mit- 
einander korrespondierende Fugeflachen 6 und 8 auf, 
die im verbundenen Zustand aneinander anliegen, Vor- 
liegend sind die Fugeflache 6 mit einer Nut 10 und die 
Fugeflache 8 mit einer Feder 12 als Nut-Feder-Profil 
ausgebildet, jedoch soli darin keine Beschrankung der 
Erfindung verstanden werden. Wie weiter unten noch 
erlautert wird, kann die erfindungsgemalie Verbindung 
auch an beliebig geformten, also auch stumpfen Fuge- 
flachen angewendet werden. 

[0043] Auf beiden Fugeflachen 6 und 8 ist, wie Fig. 1 
zeigt, eine Matrix 14 bzw. 16 abschnittsweise angeord- 
net. Ein erster Abschnitt 14a der Matrix 14 verlauft beim 
Bauteil 2 vom oberen Rand der Fugeflache 6 bis zur 
Oberseite 10a der Nut 10, wahrend sich der andere Ab- 
schnitt 14b der Matrix 14 von der Unterseite 10b der Nut 
10 bis zum unteren Rand der Fugeflache 6 erstreckt. 
Des weiteren verlauft ein erster Abschnitt 16a der Matrix 
1 6 vom oberen Rand der Fugeflache 8 bis zur Oberseite 
12a der Feder 12, wahrend sich ein zweiter Abschnitt 
16b der Matrix 16 von der Unterseite 12b der Feder 12 
bis zum unteren Rand der Fugeflache 8 erstreckt. 
[0044] Der mit III gekennzeichneten Ausschnitt in Fig. 
1 ist in den Fig. 3a bis 3d vergroftert fur verschiedene 
Ausgestaltungen der Matrix dargestellt. 
[0045] Die Fig. 3a bis 3d, die nachfolgend noch naher 
erlautert werden, zeigen eine Vielzahl von Kapseln 18, 
die in der Matrix 14 verteilt angeordnet ist. Erfindungs- 
gemafl ist in den Kapseln 18 ein Stoff eines Reaktions- 
klebstoffsystems enthalten. Da die Kapseln 18 in der in 
Fig. 1 dargestellten Situation weitgehend geschlossen 
sind, bleibt der Stoff innerhalb der Matrix 14 isoliert, so 
dass die chemische Reaktion mit dem mindestens ei- 
nen weiteren Stoff des Reaktionsklebstoffsystems ver- 
mieden wird. Es wird also ein stabiler Zustand auch uber 
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eine langere Zeitdauer aufrecht erhalten, so dass das 
Aufbringen der Matrix auch werkseitig erfolgen kann, 
wobei das Zusammenfugen der Bauteile 2 und 4 erst zu 
einem spateren Zeitpunkt erfoigt. 

. [0046] Wahrend des Zusammenfugens, das mit dem 5 
Pfei! 20 in Fig. 1 angedeutet ist, setzen die einzelnen 
Kapseln 18 unter aufcerer Einwirkung den in ihnen ent- 
haltenen Stoff zumindest teilweise frei. Somit kommt es 
zu einerchemischen Reaktion dieses StofFes des Kleb- 
stoffsystems mit einem anderen , in den Matrizen 1 4 und 10 
16 vorhandenen Stoff des KlebstofTsystems, so dass es 
zu einem Ausharten kommt. In diesem Zustand ist, wie 
Fig. 2 darstellt, zwischen den beiden Bauteile 2 und 4 

. eine gemeinsame KJebstoffschicht 22 ausgebildet, die 
hauptsachlich aus dem ausreagierten Reaktionskleb- 15 
stofF besteht. 

[0047] Beim Zusammenfugen der Bauteile 2 und 4 
werden die Kapseln 18 unter Krafteinwirkung durch 
Druck und Reibung geoffnet, urn den Klebstoff zumin- 
dest teilweise freizusetzen. Daneben konnen die Kap- 20 
sein 18 auch unter Einwirkung aufterer Energie, insbe- 
sondere Hochfrequenzenergie, Ultraschallenergie, 
. Warmeenergie, Lichtenergie Oder UV-Energie den Stoff 
zumindest teilweise freisetzen. Des weiteren konnen 
die Kapseln 18 unter Einwirkung einer Flussigkeit, ins- 25 
besondere Wasser, den Stoff zumindest teilweise frei- 
setzen. 

[0048] Die Matrizen 14 und 16 bestehen aus einem 
Klebstoff, Harz oder Wachs, um eine ausreichende Fi- 
xierung und Stabilisierung der verteilt angeordneten 30 
Kapseln 18 zu gewahrleisten. Zudem bewirken die Ma- 
trizen 14 und 16 eine Versiegelung der Fugeflachen 6 
und 8, insbesondere gegenuber dem Eindringen von 
Feuchtigkeit vor und nach dem Fiigen der Bauteile 2 
und 4. 35 
[0049] In den Fig. 3a bis 3d sind verschiedene Aus- 
bildungen der Matrix 14 auf einem Teil der Fugeflache 
6 dargestellt. 

[0050] Fig. 3a zeigt eine Matrix, in der die Kapseln 18 
im wesentlichen homogen verteilt angeordnet sind. Die- *o 
ser Aufbau wird vor allem beim Herstellen dadurch er- 
reicht, dass vor dem Herstellen der Matrix 14 die Kap- 
seln bereits in dem aufzubringenden Material verteilt an- 
geordnet sind und somit in einem Arbeitsgang die Matrix 
14 auf die Fugeflache 6 aufgebracht werden kann. 45 
[0051] Fig. 3b zeigt eine Ausgestaltung der Matrix 14, 
bei der die Kapseln 18 im wesentlichen im oberen Ab- 
schnitt der Matrix 14 angeordnet sind. Diese Anordnung 
wird beim Herstellen insbesondere dadurch erreicht, 
. dass zunachst das Material der Matrix 14 auf die Fuge- 50 
flache 6 aufgebracht wird und anschliefcend auf die 
noch nicht verfestigte Matrix 14 die Kapseln 18 aufge- 
bracht werden. Wahrend des anschliefcenden Trock- 
nens der Matrix 14 werden dann die Kapseln in ihrer 
Verteilung in der obersten Schicht der Matrix 14 fixiert, 55 
so dass sich die in Fig. 3b dargestellte Verteilung ergibt. 
[0052] Fig. 3c zeigt einen Aufbau der Matrix 14, bei 
dem die Kapseln 18 innerhalb der gesamten Matrix- 



schicht im wesentlichen mittig angeordnet sind. Zu bei- 
den Seiten oben und unten sind Matrixschichten 14* und 
14" ohne darin enthaltener Kapseln 18 vorgesehen. 
Diesen Aufbau erhalt man beispielsweise dadurch, 
dass die Kapseln 1 8, wie im Zusammenhang mit Fig. 3b 
beschrieben, auf die erste Matrixschicht 14' aufgebracht 
werden, die anschliefcend noch mit der weiteren Matrix- 
schicht 14" abgedeckt werden. Die beiden Matrix- 
schichten 14* und 14" konnen gleiche Oder unterschied- 
liche Stoffe des reaktiven Klebstoffsystems beinhalten. 
[0053] Fig. 3d zeigt schliefclich einen Aufbau der Ma- 
trix 14, bei dem im oberen und im unteren Abschnitt der 
Matrix 14 jeweils eine Schicht von Kapseln 18 angeord- 
net ist. Diese lafct sich durch eine Kombination der vor- 
anstehenden Verfahrensschritte herstellen. 
[0054] Wie bereits ausgefuhrt worden ist, besteht der 
Reaktionsklebstoff aus mindestenszwei Komponenten, 
wobei die Kapseln 18 eine erste Komponente des Re- 
aktionsklebstoffes enthalten. Fur ein einfaches Reakti- 
onsklebstoffsystem besteht die zweite Komponente aus 
Wasser. Daher reicht es in diesem Fall fur die erfin- 
dungsgemafce Verbindung aus, dass vor dem Zusam- 
menfugen der Bauteile eine oder beide Fugeflachen 6 
und/oder 8 mit Wasser angefeuchtet oder benetzt wer- 
den. Somit kommt es dann, wenn wahrend des Zusam- 
menfugens die Kapseln 18 die erste Komponente frei- 
setzen, zu der zum Ausharten des Reaktion sklebstoffes 
notwendigen chemischen Reaktion. Bevorzugt wird da- 
fur der in Fig. 3b dargestellte Aufbau der Matrix 14 ge- 
wahlt, damit die aus den Kapseln 18 austretende Kleb- 
stoffkomponente mdglichst direkt mit dem Wasser in 
Beruhrung kommt. 

[0055] Bei einer anderen Ausgestaltung weist die Ma- 
trix 14 bzw. 16 zumindest teilweise eine zweite Kompo- 
nente des Reaktionsklebstoffes auf, so dass direkt in- 
nerhalb der Matrix 14 bzw. 16 die chemische Reaktion 
ablaufen kann. Des weiteren konnen die Kapseln 18 
und/oder die Matrix 14 mindestens eine weitere Kom- 
ponente oder ein weiterer Stoff eines Reaktionskleb- 
stoffes aufweisen, die fur die chemische Reaktion erfor- 
derlich ist. Fur diese Art des Reaktionsklebstoffsystems 
ist vor allem der in Fig. 3a dargestellte Aufbau der Matrix 
14 geeignet, da bereits vor dem Auftreten der aufceren 
Einwirkung eine homogene Verteilung der Kapseln 18 
voriiegt. Ebenso kann eine Matrix 14 mit einem Aufbau 
gemafc Fig. 3c angewendet werden. 
[0056] Des weiteren konnen mindestens zwei ver- 
schiedene Sorten von Kapseln 18\ 18" mit unterschied- 
lichen Komponenten bzw. Stoffen des Reaktionskleb- 
stoffsystems vorgesehen sein. In diesem Fall setzen die 
verschiedenen Kapseln 18', 18" ihre jeweiligen Kompo- 
nenten bzw. Stoffe unter der aufteren Einwirkung frei, 
so dass dann innerhalb der Matrix 14 bzw. 16 die che- 
mische Reaktion stattfindet. Fur die Art des Klebstoffsy- 
stems eignet sich insbesondere der in Fig. 3d dargestellt 
Aufbau der Matrix 14. Ebenso konnen die Kapseln 18* 
und 1 8 W gleichmaGig verteilt in der Matrix 14 angeordnet 
sein, wie vergleichsweise in Fig. 3a dargestellt ist. 
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[0057] Wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist, sind bei- 
de Fugeflachen 6 und 8 mit der die Kapseln 18 enthal- 
tenen Matrix 14 bzw. 16 versehen. 
[0058] Wie die Fig. 4 und 5 zeigen, ist es im Rahmen 
der Erfindung ebenfalls moglich, dass nur die Fugefla- 
che 6 mit einer Matrix 14 versehen ist. In diesem Fall 
wird die Fugeflache 8 erst beim Zusammenfiigen mit der 
Matrix 14 bedeckt und es kommt zum Ausbilden einer 
festen Verbindung durch den Kontakt mit der Matrix 14. 
[0059] Bei einer weiteren Ausgestaltung gemafi den 
Fig. 1 und 2 sind die Fugeflache 6 mit einer Matrix 14 
mit ersten Kapseln 18' und die andere Fugeflache 8 mit 
einer Matrix 16 mit zweiten Kapseln 18" versehen, wo- 
bei die ersten Kapseln 18' eine erste Komponente und 
die zweiten Kapseln 18" eine zweite Komponente eines 
aus mindestens zwei Komponehten bestehenden Re- 
aktionsklebstoffes enthalten. Als bevorzugter Aufbau 
der Matrizen 14 und 16 werden dabei der in Fig. 3b dar- 
gestellte Aufbau angewendet, damit die unterschieldi- 
chen Kapseln 18' und 18" beim Zusammenfiigen in di- 
rekten Kontakt miteinander treten konnen und die che- 
mische Reaktion schnellstmoglich ablaufen kann. 
[0060] Die Fig. 4 und 5 zeigen noch einen weiteren 
Aspektder vorliegenden Erfindung. Da die Matrix 14 auf 
die Oberflache der Fugeflache 6 aufgetragen worden 
ist, tragt diese entsprechend ihrer Dicke auf, beispiels- 
weise im Bereich von wenigen Zehntel Millimeter. Urn 
eine gute Passung zwischen den beiden Bauteilen 2 
und 4 insbesondere im Bereich der Fugenkanten 24 und 
26 zu gewahrieisten, ist fur ein Auftragen der Matrix 14 
im Bereich des oberen aufieren vertikalen Abschnittes 
der Fugeflache 6 eine Vertiefung 28 vorgesehen. Die 
aufgetragene Matrix 14 steht dann nur geringfugig vor 
die Fugenkante 14 in Fig. 4 nach rechts vor, so dass 
nach dem Zusammenfiigen der beiden Bauteile 2 und 
4 die Fugenkanten 24 und 26 mit Passung aneinander 
anliegen und eine im wesentlichen dichte Fuge bilden. 
Daher ist die Matrix 14 auch nicht bis zum obersten En- 
de der Fugenkante 24 hochgezogen. Gleichzeitig ist die 
Matrix 14 einem mechanischen Druck durch die Anlage 
an der Fugeflache 8 ausgesetzt, wodurch die chemi- 
sche Reaktion in der beschriebenen Weise ausgelost 
wird. 

[0061] Die Fig. 6 bis 8 zeigen ein bekanntes Profil ei- 
ner Nut-Feder-Verbindung fur zwei Paneele 101 und 
102 eines Fuftbodenbelages, die mittels einer mecha- 
nischen Verriegelung miteinander gekoppelt werden 
konnen. Das Profil lasst sich wie folgt naher eriautern. 
[0062] Fig. 6 zeigt eine erste Paneele 101, in deren 
auftere Kante 1 03 eine Nut 1 34 eingearbeitet ist. Dazu 
weist die Kante 103 eine Vielzahl von unterschiedlich 
zur Oberflache 105 geneigte Oberflachen 111 bis 119 
auf, deren Verlauf sich aus der Fig. 6 ergibt. 
[0063] Fig. 7 zeigt eine zweite Paneele 2, die an einer 
Kante 104 eine Feder 132 aufweist, die vorzugsweise 
integral mit der Paneele 102 ausgebildet ist. Die Kante 
104 weist eine Vielzahl von unterschiedlich zur Oberfla- 
che 109 geneigte Oberflachen 121 bis 129 auf, deren 



Verlauf sich aus der Fig. 7 ergibt und im wesentlichen 
parallel zu den korrespondierenden Oberflachen 11 1 bis 
119 ausgerichtet sind. 

[0064] Fig. 8 zeigt die beiden Paneele 101 und 102 
5 im mechanisch miteinander verbundenen Zustand. Da- 
zu steht die Feder 132 der Paneele 102 mit der oberen 
Lippe 130 und der unteren Lippe 131 der Nut 134 der 
Paneele 101 in Eingriff. 

[0065] Im verrasteten bzw. verriegelten Zustand lie- 
to gen die Oberflachen der Nut 134 einerseits und der Fe- 
der 1 32 andererseits zumindest teilweise paarweise fia- 
chig aneinander an. Daraus ergeben sich zumindest die 
mit den offenen Dreiecken und den Gro&buchstaben A, 
B, C und D gekennzeichneten Paare von Pafcflachen 
15 112,122; 114,124; 115,125 und 117,127. Diese bewir- 
ken sowohl eine gute Biegesteifigkeit als auch eine gute 
Sicherung gegen ein Auseinanderschieben der Panee- 
le 101 und 102. 

[0066] Sowohl die Paneele 101 als auch die Paneele 
20 102 konnen umseitig entweder mit dem in Fig. 6 darge- 
stellten Profil Oder mit dem in Fig. 7 dargestellten Profil 
versehen sein, so dass eine Mehrzahl von Paneelen 

101 und 102 zu einer flachigen Anordnung miteinander 
verbunden werden konnen. Dazu weisen die Paneelen 

25 101 und 102jeweils an einer Langs- und einer Querseite 
ein Profil gemaft Fig. 6 und an den anderen Seiten ge- 
mafi Fig. 7 auf. 

[0067] Auch wenn das zuvor beschriebene Kanten- 
profil bereits eine gute Verriegelungsqualitat zeigt, kann 

30 dessen dauerhafte Wirkung dadurch verstarkt werden, 
dass die beiden Profile gleichzeitig als Fugeflachen 6 
und 8 entsprechend der vorliegenden Erfindung ver- 
standen werden. Dazu zeigen die Fig. 7 und 8, dass die 
Fugeflache 8 der Paneele 102 mit einer Matrix 16 ver- 

35 sehen ist, die einen vorgegebeneh Abschnitt der Fuge- 
flache 8 bedeckt. Um die genaue Passung der Oberfla- 
chen des Veriegelungsprofilszu gewahrieisten, ist in der 
zuvor bereits beschriebenen Weise der mit der Matrix 
16 bedeckte Abschnitt der Fugeflache 16 mit einer um- 

40 laufenden Vertiefung versehen, so dass nach dem Auf- 
tragen der Matrix 16 diese nur geringfugig uber das ei- 
gentliche Verriegelungsprofil hinausragt. Beim Zusam- 
menfiigen der beiden Profile bzw. Fugeflachen 6 und 8 
wird dann durch mechanische Einwirkung durch Druck 

45 und Reibung der beschrieben Effekt hervorgerufen, 
dass die in der Matrix 16 enthaltenen Kapseln 18 auf- 
platzen und den darin enthaltenen Stoff freisetzen. 
[0068] Fig. 8 zeigt dann die beiden Paneele 101 und 

102 im verriegelten Zustand, wobei die ausreagierte 
50 Klebstoffschicht 22 zusatzlich zur mechanischen Verrie- 
gelung eine Stabilitat der Verbindung bewirkt. 

[0069] Wie sich aus den Fig. 6 bis 8 ergibt, sind vor- 
liegend bevorzugt die horizontal verlaufenden Oberfla- 
chen 122 und 124, bzw. auch 123 des Verriegelungs- 
55 profils mit der Matrix 16 versehen. Da gerade diese 
Oberflachen wahrend des Zusammenfugens der Pa- 
neele 101 und 102 mit den korrespondierenden Ober- 
flachen aneinanderreiben, istzuveriassig gewahrleistet, 
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dass die Kapseln 18 aufplatzen bzw. anderweitig me- 
chanisch beschadigt werden. 

[0070] Die nachfolgenden Beispiele sollen verschie- 
dene Einsatzbereiche der erfindungsgemaften Verbin- 
dung beschreiben. Der Bindemittelauftrag betrug zwi- 
schen 250 und 300 g/m 2 Nafcgewicht. 

Beispiel 1: 

[0071] Auf 6 mm starke Streifen aus Buchenholz (fa- 
gus silvatica) wurde ein gekapseltes Klebstoffsystem 
mit ca. 300 g/m 2 Nafcgewicht aufgetragen. Das Kleb- 
stoffsystem entspricht den Eigenschaften eines peroxi- 
disch hartenden Methacrylat-Systems. 
[0072] Nach dem Auflrag wurden die einzelnen Strei- 
fen mit einem Heidi ufttrockner angetrocknet, bis sie 
grifftrocken waren. Nach einer Zwischenlagerung von 
mehreren Tagen wurden jeweils 2 Streifen mit einer 
Oberiappung von 3 cm durch einfaches Obereinander- 
schieben der beiden Streifen zusammengefugt, siehe 
Fig. 9, und ohne auRere Druckeinwirkung gelagert. 
[0073] Nach ca. 30 Minuten wurden jeweils 2 cm brei- 
te Streifen geschnitten und die Zugkraft (Scherkraft) 
parallel zur Klebefuge mit einer Universalprufmaschine 
ermittelt. Vergleichsproben wurden mit einem handels- 
ublichen Weifcleim der Klasse D3 hergestellt. Die Pru- 
fung erfolgte nach 4 Stunden Hartungszeit. 
[0074] Die Ergebnisse waren wie folgt (Mittelwert aus 
jeweils 10 Proben) 



Gekapseltes Klebstoffsystem 
Vergleichsproben WeifJIeim 



2,75-kN Bruchkraft 
3,02 kN Bruchkraft 



[0075] Die Bruchkraft des gekapselten Klebstoffsy- 
stems ist mit jenem von Weifileim vergleichbar, obwohl 
hier noch keine Optimierung fur eine Holzoberflache 
vorliegt. 

Beispiel 2: 

[0076] Das Beispiel 2 umfafit eine Verklebung von 
Paneelen eines Laminatfufcbodens entsprechend den 
Fig. 1, 2, 4 und 5. Herkommliche Paneelen aus einer 
Tragerplatte, die aus einer hochdichten Faserplatte 
(HDF) besteht, mit einem konventionellen Nut-Feder- 
Profil wurden mit einem gekapselten System wie aus 
Beispiel 1 bestrichen. 

[0077] Bei der Serie 1 erfolgte der Kleberauftrag uber 
die gesamte Profilflache der Nuten und der Fedem, bei 
der Serie 2 erfolgte der Kleberauftrag auf denen zur Bo- 
denoberflache parallelen Seiten, also der oberen und 
unteren Nutinnenseite bzw. auf der oberen und unteren 
Federseite. Es erfolgte kein Kleberauftrag auf den zu 
den Oberseiten senkrechten Flachen der Profilierung. 
Die so behandelten Paneelen wurden mit einem 
Hei&lufttrockner angetrocknet und dann uber mehrere 
Tage gelagert. 



[0078] Als Vergleichsmuster wurden Paneelen wie 
vom Hersteller empfohlen auf der Federoberseite mit 
Weifcleim der Type D3 bestrichen und im Anschluss die 
beiden korrespondieren Paneelenseiten zusammenge- 
5 fugt. Der oben herausquellende Leim wurde nach 4 
Stunden vorsichtig mit einem Stemmeisen entfernt. Die 
Prufung dieser Paneelen erfolgte nach 5 Stunden 
Trocknungszeit. 

[0079] Die Paneelen der Serie 1 und 2 wurden ca. 15 
to Minuten vor der Prufung zusammengeschoben und im 
zusammengeschobenen Zustand mehrmals leicht in 
Richtung der Fuge fur wenige Millimeter hin und her be- 
wegt. 

[0080] Vor der Prufung wurden Streifen senkrecht zur 
15 Klebefuge von einer Breite von 5 cm geschnitten. Die 
Zugprufung erfolgte auf einer Universalprufmaschine. 
Die ermittelte maximale Zugkraft war wie folgt (Mittel- 
wert aus jeweils 10 Proben) 



20 



Serie 1 


| 1,04 


kN/5 cm 


Serie 2 


| 1,24 


kN/5cm 


Vergleichsmuster 


! 0,36 


kN/5cm 



25 [0081] Als RichtwertfurdieZugfestigkeitgilteineZug- 
festigkeit ca. 1 kN. Die Muster der Serie 1 und 2 errei- 
chen diesen Wert, das Vergleichsmuster liegt weit dar- 
unter. Die Abbindezeit von 5 Stunden ist in keiner Weise 
ausreichend - man erkennt hier eindeutig den Vorteil 

30 des gekapselten Systems fur die Verlegung von Fufcbo- 
d en paneelen. 

Beispiel 3: 

35 [0082] Spanplattenstreifen und Eichenholzstreifen 
(quercus rubra) von jeweils 5 cm Breite und 10 cm Lan- 
ge wurden mittig auf einer Flache von 5x5cm 2 mit dem 
Bindemittel aus Beispiel 1 bestrichen. Nach dem Ab- 
trocknen mit einem Heifclufttrockner wurden die Proben 

4Q fur mehrere Tage gelagert. 

[0083] 15 Minuten vor der Prufung wurden jeweils ein 
Spanplattenstreifen und ein Eichenholzstreifen unter 
leichtem Druck und mehrmaligem Hin- und Herbewe- 
gen der gefugten Teile fur wenige Millimeter zusammen- 

45 gefugt, siehe Fig. 10. Es erfolgte keine aufiere Druck- 
einwirkung auf die Klebefuge, z.B. mittels Zwingen Oder 
ahnlichem. 

[0084] Die Prufung wurde senkrecht zur Klebefuge 
durchgetuhrt. Der Mittelwert aus 7 Prufungen betragt 
^ 1 ,05 N/mm 2 - teilweise wurden Spane aus der Deck- 
schicht der Spanplatte mitgerissen. 

Beispiel 4: 

55 [0085] Eine Verbindung von Holz mit Metallen bzw. 
Kunststoffen istebenso moglich. In Analogiezu Beispiel 
1 wurden Streifen aus Buchenholz (fagus silvatica) mit 
Metallstreifen mit 8mm Starke und mit einem 
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HPL-Schichtpressstoff (HPL - high pressure laminate) 
mit einer Starke von 1 mm verklebt. Dazu wurden Bu- 
chenholzstreifen wie in Beispiel 1 vorbereitet. Die Me- 
tallstreifen bestanden zum einen aus herkommlichem 
Aluminium und zum anderen aus Eisen. 5 
[0086] Nach erfolgter Lagerung von mehreren Tagen 
wurden die Buchenholzstreifen unter leichter Druckein- 
wirkung mit den Metallstreifen zusammengefugt. Die" 
Metalloberflache wurde vor dem Fugen leicht ange- 
schliffen und im Anschluss gereinigt und entfettet. Nach 10 
einer Hartungszeit von 1 5 Minuten erfolgte eine Zugpru- 
fung wie in Beispiel 1 beschrieben. 
[0087] Die Ergebnisse waren wie folgt: (Mittelwert aus 
jeweils 5 Proben, Prufflache 2x3cm 2 ): 

' 15 

Eisen j 1 ,82 kN Bruchkraft 

Aluminium j 1 ,54 kN Bruchkraft 

Schichtpressstoff | 2,38 kN Bruchkraft 



Beispiel 5: 

[0088] Beispiel 5 beschreibt die Verbindung von 
PVC-Bodenplatten. Zwei Platten der Starke 1,8 mm 
wurden an jeweils einer Seite mit einem Winkel von 20° 
gegengleich angeschragt, dieses wird auch Schaften 
bezeichnet. Die beiden sen rag en Flachen wurden mit 
dem Kleber aus Beispiel 1 bestrichen, in bekannter wei- 
se abgetrocknet und fur mehrere Tage gelagert. 
[0089] Die geschafteten Teile wurden dann in dersel- 
ben Ebene liegend ubereinander geschoben und leich- 
ter Druck auf die Uberlappung ausgeubt. Nach 1 5 Mi- 
nuten wurden Zugprufungen durchgefuhrt, siehe Fig. 
11. 

[0090] Aus den zusammengefugten Platten wurden 
Streifen senkrecht zur Klebefuge mit 5 cm Breite ge- 
schnitten und diese in analogerWeise wie unter Beispiel 
2 erlautert auf Zug gepruft. Die ermittelte maximale Zug- 
kraft betrug 0,25kN/5cm (Mittelwert aus 5 Proben). 

Patentanspruche 

1. Verbindung zwischen zwei Bauteilen (2,4), 

wobei beide Bauteile (2,4) zumindest ab- 
schnittsweise miteinander korrespondierende 
. Fugeflachen (6,8) aufweisen, die im verbunde- 
nen Zustand zumindest abschnittsweise anein- 
ander anliegen, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Matrix (14,16) auf mindestens einer 
der Fugeflachen (6,8) zumindest abschnitts- 
weise angeordnet ist, 

dass eine Vielzahl von Kapseln (18) in der Ma- 
trix (14) verteilt angeordnet ist, 



dass in den Kapseln ( 1 8) ein Stoff eines Reak- 
tionsklebstoffsystems enthalten ist und 
dass zumindest ein Teil der Kapseln (18) den 
in ihnen enthaltenen StofF unter aufcerer Einwir- 
kung zumindest teilweise freisetzen. 

2. Verbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kapseln (18) unter Krafteinwirkung, tns- 
besondere durch Druck und/oder Reibung, den 
Stoff zumindest teilweise freisetzen. 

3. Verbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kapseln (18) unter Einwirkung aufterer 
Energie, insbesondere Warmeenergie, Ultraschal- 
lenergie, Hochfrequenzenergie, Lichtenergie Oder 
UV-Energie den StofF zumindest teilweise freiset- 
zen. 

4. Verbindung nach Anspnjch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kapseln (18) unter Einwirkung einer Flus- 
sigkeit, insbesondere Wasser, den StofF zumindest 
teilweise freisetzen. 

5. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Matrix (14,16) aus einem Klebstoff, Harz 
Oder Wachs besteht. • 

6. Verbindung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Matrix (14,16) eine Versiegelung der Fu- 
geflache bewirkt, insbesondere gegenuber dem 
Eindringen von Feuchtigkeit. 

7. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Re a ktions klebstoff aus mindestens zwei 
Komponenten besteht, dass die Kapseln (18) eine 
erste Komponente des Reaktionsklebstpffes ent- 
halten und dass Wasser die zweite Komponente 
darstellt. 

8. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Reaktionsklebstoff aus mindestens zwei 
Komponenten besteht, dass die Kapseln (18) min- 
destens einen ersten Stoff des Reaktionsklebstoff- 
systems enthalten und dass die Matrix (14,16) zu- 
mindest teilweise einen zweiten StofF des Reakti- 
onsklebstoffsystems aufweist. 

9. Verbindung nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kapseln (18) und/oder die Matrix (14,16) 
mindestens einen weiteren StofF des Reaktions- 
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klebstoffsystems aufweisen. 

10. Verbindung nach Anspruch 8 Oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens zwei verschiedene Sorten von 
Kapseln (18) mit darin enthaltenen unterschiedli- 
chen Stoffen des Reaktionsklebstoffsystems vorge- 
sehen sind. 

11. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Matrix (14) mindestens zwei Matrixschich- 
ten (14\14 M ) und mindestens eine Schicht aus Kap- 
seln (18) aufweist. 

12. Verbindung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass verschiedene Matrixschichten (14\14 M ) unter- 
schiedliche Stoffe des Reaktionsklebstoffsystems 
aufweisen. 

13. Verbindung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass verschiedene Schichten von Kapseln (18\ 
18") unterschiedliche Komponenten des Reakti- 
onsklebstoffes aufweisen. 

14. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beide Fugeflachen (6,8) mit der die Kapseln 
(18) enthaltenen Matrix (14,16) versehen sind. 

15. Verbindung nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fugeflache (6) mit einer Matrix (14) mit 
ersten Kapseln (18*) und die andere Fugeflache (8) 
mit einer Matrix (16) mit zweiten Kapseln (18") ver- 
sehen sind, wobei die ersten Kapseln (18 f ) einen 
ersten Stoff und die zweiten Kapseln (18") einen 
zweite Stoff eines Reaktionsklebstoffsystems ent- 
halten. 

16. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fugeflachen (6,8) beider Bauteile (2,4) 
stumpf aneinander angrenzen. 

17. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fugeflachen (6,8) beider Bauteile (2,4) als 
Nut-Feder-Verbindung ausgebildet sind. 

18. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens ein Bauteil (2,4) aus einem zellu- 
losehaltigen Material besteht 

19. Verbindung nach Anspruch 18, 



dadurch gekennzeichnet, 

dass das mindestens eine Bauteil (2,4) aus einem - 
ligno-zellulosehaltigen Material, vorzugsweise aus 
Holz Oder aus einem Holzwerkstoff besteht. 

5 

20. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das nicht zellulosehaltige Bauteil (2,4) aus ei- 
nem Metall Oder aus einem Kunststoff besteht. 

10 

21. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bauteile Bestandteile eines Mobels sind 
und dass beim Zusammenfugen der Fugeflachen 
15 der Bauteile eine feste Verbindung entsteht. 

22. Verbindung nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eines der Bauteile ein Mobelteil ist und dass 
20 das andere Bauteil ein Verbindungsmittel, insbe- 
sondere Dubel, Schraube oder Schamier ist. 

23. Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 das die Bauteile (2,4) Paneelen eines Fuftboden- 
belages sind. 

24. Bauteil 

30 - mit mindestens einer Fugeflache fur eine Ver- 
bindung mit weiteren Bauteilen (2, 4), 

dadurch gekennzeichnet, 

35 - dass eine Matrix (14,16) auf mindestens einer 
der Fugeflachen (6,8) zumindest abschnitts- 
weise angeordnet ist, 

dass eine Vielzahl von Kapseln ( 1 8) in der Ma- 
trix (14) verteilt angeordnet ist, 
40 - dass in den Kapseln (18) ein Stoff eines Reak- 
tionsklebstoffsystems enthalten ist und 
dass zumindest ein Teil der Kapseln (18) den 
in ihnen enthaltenen Stoff unter aulierer Einwir- 
kung zumindest teilweise freisetzen. 

45 

25. Bauteil nach Anspruch 24, 
gekennzeichnet durch eines Oder mehrerer Merk- 
male der Anspruche 2 bis 23. 

so 26. Verfahren zum Herstellen einer Matrix mit einer 
Vielzahl von mindestens einen Stoff eines reaktiven 
Klebstoffsystems beinhaltenden Kapseln auf einer 
Fugeflache eines Bauteils, 

55 - bei dem mit Hilfe eines Auftragssystems min- 
destens eine Matrixschicht aufgebracht wird, 
die zumindest teilweise Matrixmaterial und zu- 
mindest teilweise Kapseln aufweist, und 
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bei dem die so erhaltene Matrixschicht zumin- 
dest teilweise verfestigt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, 

5 

bei dem die Kapseln vor dem Auftragen in dem 
Matrixmaterial dispergiert werden, 
- bei dem mit Hilfe des Auftragssystems minde- 
stens eine Matrixschicht aus Matrixmaterial auf 
zumindest einen Teil der Fugeflache aufgetra- io 
gen wird, und 

bei dem die so emaltene Matrixschicht zumin- 
dest teilweise verfestigt wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 26, 15 

bei dem mit Hilfe des Auftragssystems minde- 
stens eine Matrixschicht aus Matrixmaterial auf 
zumindest einen Teil der Fugeflache aufgetra- 
gen wird, 20 
bei dem auf die noch nicht vollstandig verfestig- 
te Matrixschicht die Kapseln aufgebracht wer- 
den und 

bei dem die so emaltene Matrixschicht zumin- 
dest teilweise verfestigt wird. 25 



strahls Oder mittels elektrostatischer Aufladung auf- 
gebracht werden. 

34. Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 32, 
bei dem ein Strom von nach unten rieselnden Kap- 
seln erzeugt wird und bei dem die Fugeflache durch 
diesen Strom hindurchgefuhrt wird. 

35. Verfahren nach einem der Anspruche 28 oder 34, 
bei dem wahrend des Auftragens der Kapseln uber- 
schussige Kapseln abgesaugt werden. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, 

bei dem die abgesaugten Kapseln dem Vorrat an 
Kapseln wieder zugefuhrt werden. 

37. Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 36, 
bei dem nach dem Auftragen der mindestens einen 
Kapselschicht eine weitere Matrixschicht aufgetra- 
gen wird. 

38. Verfahren nach Anspruch 37, 

bei dem ein mehrlagiger Schichtaufbau durch 
mehrfaches Auftragen von Matrixschichten und 
Kapselschichten hergestellt wird. 



29. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 28, 39. 

bei dem das Matrixmaterial zumindest teilweise 
aus einem gelosten Klebstoff besteht und 30 
bei dem die Matrixschicht durch eine Trock- 
nung zumindest teilweise verfestigt wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 26, 

35 

bei dem mit Hilfe des Auftragssystems minde- 
stens eine Matrixschicht aus mit Matrixmaterial 
zumindest teilweise ummantelten Kapseln auf- 
gebracht wird und 

bei dem die so emaltene Matrixschicht zumin- 40 
dest teilweise verfestigt wird. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, 

bei dem das Matrixmaterial zumindest teilweise 45 
aus einem Schmelzkleber besteht und 
bei dem nach dem Auftragen der ummantelten 
Kapseln der Schmelzklebstoff durch Erwarmen 
zumindest teilweise angeschmoizen und nach- 
folgend durch Abkuhlen wieder verfestigt wird. so 

32. Verfahren nach einem der Anspruche 26 bis 31, 
bei dem die Matrixschicht mittels Spruhen, Strei- 
chen, Walzen, GieRen, Streuen oder Spachteln auf- 
getragen wird. 55 

33. Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 32, 
bei dem die Kapseln mittels eines gerichteten Luft- 



Verfahren nach einem der Anspruche 28 bis 38, 
bei dem mindestens eine Matrixschicht selbst be- 
reits Kapseln beinhaltet. 
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